PROSES PEMBUATAN POROS TRANSMISI VERTIKAL DAN POROS TRANSMISI HORISONTAL PADA MESIN PEMUTAR GERABAH SEMI OTOMATIS by AGUS , YULIYANTO
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Lampiran 1. Pedoman Kecepatan Sayat pada Perkakas Baja Cepat (m/ menit)
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Sumber : Harun, 1981: 77
65
Lampiran 2. Ekuivalensi Beberapa Parameter Kekasaran Permukaan
Sumber : Taufiq, 1993: 288
Lampiran 3. Feeds untuk mesin bubut
Sumber : Krar,1977
Lampiran 4. Kecepatan spindel mesin bubut MARO – 6V
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Lampiran 5. Cutting speed untuk mesin frais
Sumber : Krar,1977;270
Lampiran 6. Pedoman Penentuan Feed untuk Frais(mm per gigi)
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Baja
Sampai 50 kN/cm2 0,05 0,15 0,20 0,08 0,06 0,35 0,09
50-60 kN/cm2 0,04 0,12 0,18 0,07 0,05 0,30 0,08
60-70 kN/cm2 0,03 0,10 0,15 0,06 0,04 0,25 0,07
70-85 kN/cm2 0,02 0,08 0,12 0,05 0,03 0,20 0,06
85-100 KN/cm2 0,01 0,06 0,10 0,04 0,02 0,15 0,05
100-140 kN/cm2 0,01 0,05 0,08 0,03 0,01 0,10 0,04
Baja tuang
tot 50 kN/cm2 0,05 0,15 0,20 0,08 0,06 0,30 0,09
50-70 kN/cm2 0,03 0,10 0,15 0,06 0,04 0,25 0,07
Boven 70 kN/cm2 0,01 0,06 0,10 0,04 0,02 0,15 0,05
Besi tuang
Tot 200 Brinell 0,05 0,20 0,20 0,08 0,06 0,30 0,10
200-250 Brinell 0,04 0,15 0,15 0,06 0,04 0,25 0,08
Besi tuang paduan
250-400 Brinell 0,02 0,08 0,10 0,04 0,02 0,15 0,06
Temperguss
32-38 kN/cm2 0,05 0,20 0,20 0,07 0,04 0,30 0,09
Tembaga 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10
Kuningan remas
0,05 0,20 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10
Kuningan tuang
Lampiran 5. (lanjutan)
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Perunggu tuang
0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,30 0,10
Perunggu remas
Alumunium 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10
Paduan Al-Si-tuang 0,05 0,10 0,15 0,06 0,04 0,20 0,08
Paduan Al remas 0,05 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10
Paduan Mg 0,04 0,10 0,10 0,06 0,03 0,15 0,08
Paduan Zn 0,04 0,15 0,20 0,07 0,04 0,25 0,10
Bahan sintetik 0,06 0,20 0,20 0,08 0,06 0,30 0,10
Sumber : Harun , 1981 : 134
Lampiran 7. Shaper Speeds and Feeds
Machine steel Tool steel Cast iron Brass
Cutting
tool
Speed
per
minutes
Feed
Speed
per
minutes
Feed
Speed
per
minutes
Feed
Speed
per
minutes
Feed
Ft m In. mm ft m In. mm ft m In. mm ft m In. mm
HSS 80 24 .010 0.25 50 15 .015 0.38 60 18 .020 0.51 160 48 .010 0.25
Carbide 150 46 .010 0.25 150 46 .012 0.30 100 30 .012 0.30 300 92 .015 0.38
Sumber: Krar, 1985:313
lampiran 8. Langkah Pemotongan Pada Mesin Gergaji
No. Bahan
Langkah permenit
Dengan
cairan
Tanpa
cairan
1. Baja karbon rendah 100-140 70-100
2. Baja karbon menengah 100-140 70
3. Baja karbon tinggi 100 70
4. Baja HSS 100 70
5. Baja campuran 100 70
6. Baja tuang 70-100
7. Aluminium 100 100
8. Kuningan 100-140 70
9. Perunggu 100 70
Sumber: Sumantri, 1989:223
Lampiran 9. Hubungan Tebal Bahan, Lebar Daun Mata Gergaji dan Jarak Puncak
Gigi Pemotong.
Tebal bahan yang dipotong Lebar daun mata gergaji Jarak Puncak GigiPemotong
Sampai 16 mm
16-25 mm
25-100 mm
100-250 mm
250-500 mm
25 mm
25 mm
25 mm
25-32 mm
32-50 mm
2,5 mm
3 mm
4 mm
6 mm
8 mm
Sumantri, 1989: 223
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Lampiran 10. Suaian untuk Tujuan-Tujuan Umum Sistem Lubang Dasar
Lubang
dasar
Lambang dan kwalitas untuk poros
Suaian longgar Suaian pas Suaian paksa
b c d e f g h js k m n p r s t u x
H 5 4 4 4 4 4
H 6 5 5 5 5 5
6 6 6 6 6 6 6 6
H 7 (6) 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
7 7 (7) 7 7 (7) (7) (7) (7) (7) (7) (7) (70 (7)
H 8 7 7
8 8 8
9
H 9 8 8
9 9 9 9
H 10 9 9 9
Sumber : G. Takeshi Sato, 2000:130
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Lampiran 11. Gambar-Gambar Uji Kinerja Mesin Pemutar Gerabah Semi
Otomatis
Mesin Pemutar Gerabah Semi Otomatis Bahan baku tanah liat
Proses pembuatan gerabah Gerabah yang sudah jadi
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Lampiran 13.
SIK Pembuatan Poros Transmisi Vertikal
Bahan steanless
steel
Nama Proses : Operator
Pembimbing KoordinatorBengkel Revisi Tanggal UraianPembubutan Agus YuliyantoNAMA KOMPONEN Jumlah Batch/Lot
POROS TRANSMISI VERTIKAL 1
Arif
Marwanto,
M.pd.
NO Urutan Pekerjaan
Waktu Hal-Hal yang Perlu Diperhatikan Aliran Proses Pekerjaan
Menit Detik SFTY CHK FREK Standar Mesin/Tool Dalam Hitungan Jam, Menit Secara Beraturan1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
1 Persiapan bahandan alat 5
2 Setting alat danmesin 10
3
Setting benda
kerja di chuck
mesin bubut
10
4 Facing bendakerja 5
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
5
Bubut roughing
ukuran Ø 25,4 x
345 mm
20 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
6
Bubut finishing
ukuran Ø 25,4 x
345 mm
3 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
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7 Bubut champer 1x 45o 1
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
8 Pengecekanukuran 1 ATA 5
Jangka
Sorong
9.
Bubut roughing
ukuran Ø 19,5 x
30 mm
10 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
10. Bubut champer 1x 45 o 1
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
11 Balik benda kerja 1 Chuck
12 Setting bendakerja 8
13 Facing bendakerja 5
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
14
Bubut roughing
ukuran Ø 31,8 x
30 mm
10 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
15 Bubut champer 1x 45 o 1
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
16 Pengecekanukuran 1 ATA 5
Jangka
Sorong
17 Pembuatan alur 6x 35 mm 10
Mesin frais
endmild Ø
6
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SIK Pembuatan Poros Transmisi Horisontal
Bahan steanless
steel
Nama Proses : Operator
Pembimbing KoordinatorBengkel Revisi Tanggal UraianPembubutan Agus Yuliyanto
NAMA KOMPONEN Jumlah Batch/Lot
POROS TRANSMISI VERTIKAL 1
Arif
Marwanto,
M.pd.
NO Urutan Pekerjaan
Waktu Hal-Hal yang Perlu Diperhatikan Aliran Proses Pekerjaan
Menit Detik SFTY CHK FREK Standar Mesin/Tool Dalam Hitungan Jam, Menit Secara Beraturan1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
1 Persiapan bahandan alat 5
2 Setting alat danmesin 10
3
Setting benda
kerja di chuck
mesin bubut
10
4 Facing bendakerja 5
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
5
Bubut roughing
ukuran Ø 20 x 34
mm
20 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
6
Bubut finishing
ukuran Ø 20 x 34
mm
3 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
7 Bubut champer 1x 45o 1
Kaca
Mata
Mesin bubut
& pahat
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8 Pengecekanukuran 1 ATA 5
Jangka
Sorong
9 Balik benda kerja 1 Chuck
10 Setting bendakerja 8
10 Facing bendakerja 5
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
11
Bubut roughing
ukuran Ø 25,4 x
214 mm
10 KacaMata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
13 Bubut champer 1x 45 o 1
Kaca
Mata
Mesin
Bubut dan
pahat rata
14 Pengecekanukuran 1 ATA 5
Jangka
Sorong
15 Pembuatan alur 6x 30 mm 10
Mesin frais
endmild Ø
6
Keterangan :
SFTY : Safety PU : Dengan Pengukur ST : Sarung Tangan TL : Tampak Luar : Detik
CHK : Checking PG : Dengan Gauge ATA : Checking Awal-Tengah-Akhir SI : 100 % : Menit
FREK : Frekuensi PR : Dengan Perabaan AA : Checking Awal-Akhir S-10 : Sampling Tiap 10 Produk : Jam
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